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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Herstellen und/oder Bearbeiten eines Pragewerkzeugs fur Munzen oder Medaillen 

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Pragewerk- 
zeugs fur bspw. Munzen, Medaillen, Schmuckteile u. dgl., 
wird die Oberflache eines Pragewerkzeugs mittels eines 
Laserstrahls in geringer Tefe so verandert, das bestimm- 
te optische Effekte am Prageteil erzielt werden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen und/oder Bearbeiten eines Pragewerkzeugs 
fiir bspw. Miinzen, Medaillen, Schmuckteile u. dgl. 5 

Bei der Herstellung von Miinzen und qualitativ guten Me- 
daillen wird vom Kiinstlcr ein drcidimcnsionalcs Gipsmo- 
dell erstellt, das mittels mechanischer Reduziermaschine auf 
einen Munzstempel iibertragen wird. Eine andere Methode 
ist, diese Vorlage mittels einer elektrischen Abtastvorrich- 10 
tung oder eines Laserstrahls zu digitalisieren, um dann diese 
digitalisierte Aufarbeitung in eine Matrize oder Patrize zur 
Herstellung des Pragewerkzeugs einzuarbeiten, bspw. ein- 
zufrasen. Nicht nur das Herstellen des Gipsmodells benotigt 
erhebliche Zeit und Miihe durch den Kiinstler, sondera auch 15 
der dreidimensionale Abtastvorgang kann je nach Modell- 
groBe mehrere Stunden dauern. 

Es sind deshalb Rechner- Programme geschaffen worden, 
um aus einer zweidimensionalen, d. h. ebenen Bildvorlage 
ein dreidimensionales Bild zu gestalten, das dann in eine 20 
Matrize oder Patrize eingefrast wird. Dies erfolgt mit Hilfe 
der sogenannten Graustufenmethode, wonach weiBe bzw. 
helle Bereiche in der dritten Dimension oben und schwarze 
bzw. dunkle Bereiche in der dritten Dimension unten, oder 
umgekehrt, angeordnet werden. Diese Art des Vorgehens 25 
reicht zwar fur einfach gestaltete Motive aus, ist jedoch fiir 
etwas kompliziertere Motive, wie bspw. Portraits nicht im- 
mer ausreichend. Unterschiedliche Helt/Dunkel-Tone (z. B. 
dunkle Augen, Haare) verfalschen das Resultat. 

Desweiteren werden Pragewerkzeuge fiir Miinzen oder 30 
Medaillen in bestimmten Bereichen eines Motivs oder Mo- 
tivteils nicht glanzend belassen sondern zur weiteren leben- 
digeren und detailgetreueren Darstellung mit Schattierun- 
gen o. dgl. versehen. Dies wird in bekannter Weise dadurch 
vorgenommen, daB diejenigen Bereiche, die glanzend, d. h. 35 
poliert bleiben sollen, abgedeckt werden und diejenigen Be- 
reiche, die mit einer Schattierung o. dgl. versehen werden 
sollen, einem Sand- oder Glasstrahlvorgang ausgesetzt wer- 
den. Dies ist einerseits ebenfalls sehr zeitaufwendig und an- 
dererseits kann damit nur eine sehr eng begrenzte Anzahl 40 
von Effekten erzielt bzw. nur bestimrnte Motivbereiche da- 
mit erfaBt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, ein 
Verfahren zum Herstellen und/oder Bearbeiten eines Prage- 
werkzeugs fur bspw. Miinzen, Medaillen, Schmuckteile 45 
u. dgl. der eingangs genannte Art zu schaffen, mit dem das 
Schaffen eines Pragewerkzeugs wesentlich vereinfacht und 
beschleunigt ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sind bei einem Verfahren zum 
Herstellen und/oder Bearbeiten eines Pragewerkzeugs der 50 
genannten Art die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale 
vorgesehen. 

Anders als beim mechanischen Bearbeiten mittels eines 
Frasers oder Gravierstichels kann durch die Verwendung ei- 
ner Lasergraviereinrichtung der Pragewerkzeugrohling bzw. 55 
das Pragewerkzeug nicht nur in vielfaltigerer Art und Weise 
sondern auch erheblich schneller und kostengiinstiger bear- 
beitet werden. Es konnen mit Hilfe dieses Verfahrens so- 
wohl drcidimcnsional wirkende Abbildcr cingcarbcitct als 
auch die unterschiedlichsten Effekte erzielt werden. 60 

Mit den Merkmalen gemaB Anspruch 2 ist erreicht, daB 
aus einer zweidimensionalen, also ebenen Bildvorlage, d. h. 
ohne die Verwendung eines dreidimensionalen Modells, auf 
dem Pragewerkzeug ein Abbild mit hohem Wiedererkenn- 
barkeitswert sehr schnell und kostengiinstig geschaffen wer- 65 
den kann. Dabei kann es zweckmaBig sein, die Merkmale 
gemaB Anspruch 3 vorzusehen. 

Das Einarbeiten des Motivs oder Motivteils in dreidimen- 



sionaler Form mehr geringer Tiefe kann gemaB den Merk- 
malen des Anspruchs 4 auf einer ebenen Oberflache des Pra- 
gewerkzeugrohlings vorgenommen werden, was bei relativ 
einfachen Motiven fiir den Wiedererkennbarkeitswert im 
allgemeinen ausreichend ist. 

Bei Motiven etwas aufwendigerer Art, wie bspw. Por- 
traits, ist cs zweckmaBig, die Merkmale gemaB Anspruch 5 
vorzusehen. ZweckmaBig ist es dabei, auch mit den Merk- 
malen eines oder mehrerer der Anspriiche 6 bis 8 zu arbei- 
ten. Dies bedeutet, daB zunachst eine erste Motivgestaltung 
vorgenommen wird, die eine relief artige Gravur des Stem- 
pels erlaubt, und daB diese erste Motivgestaltung durch das 
Lasergravieren verfeinert und dadurch zu einer endgiiltigen 
Motivgestaltung wird, die einen sehr hohen Wiedererkenn- 
barkeitswert besitzt. AuBerdem ergibt sich eine wesentlich 
lebendigere und detailgetreuere Darstellung einzelner Be- 
reiche. Die Miinze bzw. Medaille wird dadurch plastischer. 

Da das Lasergravieren in der dritten Dimension im We- 
sentlichen ausschlieBlich im um-Bereich erfolgt, ist es 
zweckmaBig, die Merkmale gemaB Anspruch 9 vorzusehen. 
Es ist dann gewahrleistet, daB diese Lasergravurgestaltun- 
gen in ihrer originalen Form beim Pragen unmittelbar wei- 
tergegeben werden. 

Mit den Merkmalen gemaB Anspruch 10 und/oder 11 ist 
erreicht, daB ein fertiges Pragewerkzeug in wesentlich einfa- 
cherer und schnellerer Weise mit einer solchen Darstellung 
versehen werden kann. Derartige Mattierungen, Schattie- 
rungen, Strukturierungen o. dgl. ergeben Kontrastverstar- 
kungen so wie erheblich verbesserte optische Effekte. Das 
zeitraubende Abkleben der nicht zu bearbeitenden Motivbe- 
reiche entfallt, so daB es sich hier um einen wesentlich 
schnelleren und insbesondere auch dauerhaften Vorgang 
handelt. AuBerdem ergeben sich neue grafische Moglichkei- 
ten. Alle denkbaren grafischen Darstellungen konnen ein- 
fach st realisiert werden. Dies ist mit der derzeitigen Sand- 
bzw. Glasstrahltechnik nicht moglich. ZweckmaBigerweise 
kann dabei der Verfahrensschritt gemaB Anspruch 12 vorge- 
sehen werden. Ein derartiges Aufbringen bestimmter Cha- 
rakteristika auf ein Motiv oder Motivteil kann an Prage- 
werkzeugen, die in konventioneller Weise hergestellt wer- 
den, vorgenommen werden. 

In besonders vorteilhafter Weise ist es gemaB den Merk- 
malen des Anspruchs 1 3 moglich, hologrammartige Abbil- 
der am bzw. im Pragewerkzeug vorzusehen. Dies kann 
bspw. in einer den Merkmalen des Anspruchs 14 entspre- 
chenden Form geschehen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind der folgenden 
Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen zu entnehmen. 

Das im Folgenden gemaB einem Ausfiihrungsbeispiel be- 
schriebene Verfahren dient zum Herstellen eines Pragewerk- 
zeugs fiir bspw. Miinzen, Medaillen, Schmuckteile u. dgl., 
welche zu pragenden Objekte vorzugsweise aus Metall sind. 
Dabei wird das auf das Pragewerkzeug bzw. den Pragestem- 
pel zu iibertragende Motiv, wie bspw. ein Portrait, von einer 
zweidimensionalen, d. h. ebenen Motivvorlage abgenom- 
men, und zwar derart, daB am Pragewerkzeug ein (Pra- 
ge)Motiv dreidimensionaler Form mit einem hohen Wieder- 
erkennbarkeitswert entsteht. 

Von einer ebenen, d. h. zweidimensionalen Motivvorlage, 
die bspw. ein Portrait darstellt, wird mit Hilfe einer Digitali- 
sierungsvorrichtung, bspw. eine Digitalphoto- oder einer 
Scannervorrichtung, das Motiv bzw. das Portrait oder auch 
nur ein Teil des Motivs abgenommen, wobei Grobkonturen 
der Motivvorlage, wie Kan ten und wichtige Details in eine 
dreidimensionale reliefartige Grundform umgewandelt wer- 
den. Diese reliefartige Grundform wird entweder als Positiv 
auf einer Patrize oder als invert! erte negative Form auf einer 
Matrize hergestellt. 
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Das Erfassen der Grobkonturen bzw. Kanten und wichti- 
gen Details des Motivs bzw. Motivteils erfolgt vorzugsweise 
in einer Rasterung in der Weise, daB zunachst die wesentli- 
chen Grauabstufungen der Motivvorlage erfaBt werden und 
diese Grauabstufungen in die dritte Dimension, d. h. in ver- 5 
schiedene Stufungen in die Tiefe umgewandelt werden. Mit 
andcrcn Wortcn, jc dunklcr bzw. in Richtung schwarz gc- 
hend die Grauabstufung ist, desto defer (oder flacher) wird 
dieser Bereich in die dritte Dimension eingearbeitet. Bevor 
diese einfache Grauabstufungsubertragung auf die Steue- 10 
rung eines mechanischen Bearbeitungswerkzeugs iibertra- 
gen wird, wird zur feineren Ausfuhrung dieser Grobkontu- 
ren fiir bestimmte wesentliche Bereiche bzw. Details der 
Motivvorlage deren invertierter Motivteil erstellt und von 
diesem invertierten Motivteil die Grauabstufungen erfaBt. 15 
Aus diesen Grauabstufungen des bspw. partiell invertierten 
Motivteils wird ein Abgleich mit den Grauabstufungen der 
Bereiche des originalen Motivteils vorgenommen, woraus 
dann die fiir diesen Bereich des Motivs bzw. des Motivteils 
ergebenden einzuarbeitenden Tiefen in vorgegebener Weise 20 
errechnet werden. Die so unterschiedlich bewertet verarbei- 
teten Grauabstufungen werden zur Steuerung eines mecha- 
nischen Bearbeitungswerkzeugs, bspw. eines Frasers ver- 
wendet. Mit Hilfe dieses Frasers werden in dreidimensiona- 
ler Form, d. h. als Relief, die verfeinerten Grobkonturen der 25 
Motivvorlage in eine Patrize oder eine Matrize eingearbei- 
tet. 

Bevorzugt erfolgt das mechanische Einarbeiten der ver- 
feinerten Grobkonturen der Motivvorlage als Negativ auf 
eine Matrize, die danach gehartet und poliert wird. Aus die- 30 
ser Matrize wird dann nach iiblichem Verfahren ein vorlau- 
figer Arbeitsstempel in Form einer Patrize hergestellt. 

Danach wird dieselbe Motivvorlage, die fur die Herstel- 
lung der mechanisch eingearbeiteten Grobkonturen des Mo- 
tivs bzw. Motivteils als relief artige Grundform verwendet 35 
worden ist, deckungsgleich dafiir verwendet, iiber eine La- 
sergraviereinrichtung eine weitere Bearbeitung des Motivs 
bzw. Motivteils am vorlaufigen Arbeitsstempel vorzuneh- 
men. 

Hierzu werden mit einer weiteren Digitalisierungsvor- 40 
richtung mittels Laser die Grauabstufungen der Motivvor- 
lage in weiteren Einzelheiten abgenommen und in verschie- 
dene Laserparameter, als da sind Geschwindigkeit, Energie, 
Lei stung, Pulsfrequenz, Pulsenergie, Focusab stand, Focus- 
durchmesser u. dgl. umgewandelt. Mit Hilfe eines mittels 45 
dieser Laserparameter gesteuerten Lasers, insbesondere ei- 
nes YAG-Lasers oder Festkorperlasers, werden diese digita- 
lisiert gescannten, detaillierten Grauabstufungen der Motiv- 
vorlage in die reliefartige Grundform des vorlaufigen Ar- 
beitsstempels eingebracht, wobei die Tiefenabstufungen 50 
sich im um-Bereich, also in sehr geringer Tiefe bewegen. 
Dies fiihrt zu detailgetreueren Darstellungen der Motivvor- 
lage und Kontrastverstarkungen. Wesentlich dabei ist, daB 
fiir die mechanische Bearbeitung und fiir die Laserbearbei- 
tung ein und dieselbe Motivvorlage verwendet wird. Damit 55 
ist der Arbeitsstempel fertiggestellt, mit dem in entspre- 
chender Weise Miinzen, Medaillen Schmuckteile und/oder 
dergleichen gepragt werden konnen. 

In manchcn Fallen ist cs crwiinscht, bestimmte Bereiche 
des in obiger Weise auf einen Arbeitsstempel aufgebrachten 60 
Motivs nicht poliert zu belassen, sondern mit einer Mattie- 
rung bzw. Schattierung bzw. Strukturierung zu versehen. 
Hierzu kann die vorgenannte Lasergraviereinrichtung ver- 
wendet werden, wobei vorbestimmte und vorgegebene 
Schraffurmuster, die Rauhigkeiten in den zunachst polierten 65 
Flachenbereichen ergeben, eingearbeitet werden. Solche 
mittels Laser eingearbeiteten Schraffurmuster konnen in 
vielfaltiger Weise, Anzahl von Rauhigkeiten und Strukiuren 
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erfolgen. Insbesondere ist es moglich, mit Hilfe des Lasers 
Mattierungen o. dgl. an ganz bestimmten Bereichen des 
Motivs bzw. einzelner Motivteile unmittelbar vorzusehen. 
Auch diese Schraffurmuster werden in bestimmter sehr ge- 
ringer Tiefe, d. h. im um-Bereich eingearbeitet. 

GemaB einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel vorliegender 
Erfindung, das fiir weniger Komplcxc und somit preiswer- 
tere Medaillen verwendet werden kann, wird aus der zweidi- 
mensionalen, d. h. ebenen Motivvorlage nicht eine reliefar- 
tige Grundform sondern ein ebenfalls zweidimensionales, 
d. h. ebenes erstes Abbild erstellt. Auf dieses erste Abbild 
wird dann mit Hilfe der genannten Lasergraviereinrichtung 
ein vorbeschriebenes Laserbild aufgebracht, wobei die mit 
Hilfe der Scannervorrichtung abgenommenen Grauabstu- 
fungen des Motivs oder Motivteils im um-Bereich in dreidi- 
mensionaler Form eingearbeitet werden. Die verschiedenen 
Grauabstufungen konnen wie beim vorbeschriebenen ersten 
Ausfiihrungsbeispiel in einer Rasterung der Motivvorlage 
erfaBt werden. Auch hier muB die Motivvorlage, die fiir die 
Erstellung eines ebenen zweidimensionaien ersten Abbildes 
verwendet wird, ein und dieselbe Motivvorlage, die fur die 
Lasergravierung verwendet wird, und deckungsgleich sein. 

In weiteren Fallen kann es erwiinscht sein, bestimmte Be- 
reiche des gemaB obigen Ausfiihrungsbeispiel hergestellten 
Pragewerkzeugs mit einem hologrammartigen Abbild mit- 
tels einer Lasergraviereinrichtung zu versehen. Hierzu wird 
der betreffende Bereich mit einer im Querschnitt zahnarti- 
gen Riffelung versehen, deren Zahnspitzen einen geringen 
Abstand im Bereich von etwa 0,1 mm besitzen. Danach 
werden mittels Lasergravieren die zueinander parallelen 
Flanken der zahnartigen Riffelung mit dem einen Bildteil 
des hologrammartigen Abbildes und die dazu gegenlaufigen 
und unter sich ebenfalls parallelen anderen Flanken der 
zahnartigen Riffelung mit dem anderen Bildteil des holo- 
grammartigen Abbildes versehen. Es ist auch moglich, in 
die Flanken zunachst eine Parallelschraffur einzubringen 
und in diese die betreffenden Bildteile oder Bereiche davon 
des hologrammartigen Abbildes in die jeweiligen schragen 
Flanken mittels Laser einzuarbeiten. 

Patentanspru che 

1. Verfahren zum Herstellen und/oder Bearbeiten ei- 
nes Pragewerkzeugs fiir bspw. Miinzen, Medaillen, 
Schmuckteile u. dgl, dadurch gckcnnzcichnct, daB 
die Oberflache eines Pragewerkzeugrohling oder des 
Pragewerkzeuges mittels eines Laserstrahls in geringer 
Tiefe so verandert wird, daB insbesondere bestimmte 
optische Effekte am Prageteil erzielbar sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB von einer ebenen Motivvorlage ein Motiv oder 
Motivteil mittels einer Digitalisierungsvorrichtung, 
wie Digitalphoto- oder Scannervorrichtung, abgenom- 
men und die Grauabstufungen des Motivs oder Motiv- 
teils in verschiedene Laserparameter einer Lasergra- 
viereinrichtung umgewandelt werden und daB das Mo- 
tiv oder Motivteil in dreidimensionaler Form bestimm- 
ter sehr geringer Tiefe eingearbeitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gckcnnzcich- 
net, daB zum Erfassen der verschiedenen Grauabstu- 
fungen die Motivvorlage gerastert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einarbeiten des Motivs oder Motiv- 
teils in dreidimensionaler Form sehr geringer Tiefe auf 
einer ebenen Oberflache des Pragewerkzeugrohlings 
vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einarbeiten des Motivs oder Motiv- 
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teils in dreidimensionaler Form sehr geringer Tiefe auf 
einer mit einer relief artigen Grundforni gravierten 
Oberflache des Pragewerkzeugs vorgenommen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB von einer ebenen Motivvorlage durch Erfassen 5 
von Grobkonturen des Motivs oder Motivteils die re- 
licfartigc Grundform auf einer Matrizc oder Patrizc 
durch mechanische Bearbeitung, bspw. Frasen herge- 
stellt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB das Erfassen der Grobkonturen des Motivs 
oder Motivteils durch einen Abgleich erfaBter Grauab- 
stufungen des originalen Motivs bzw. Motivteils mit 
erfaBten Grauabstufungen des partiell invertierten Mo- 
tivs bzw. Motivteils vorgenommen wird, wobei die ori- 15 
ginalen und die invertierten Grundabstufungen unter- 
schiedlich bewertet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur das Einarbeiten mittels Lasergravie- 
ren in die bzw. auf der reliefartigen Grundform ein und 20 
dieselbe Motivvorlage deckungsgleich verwendet 
wird. 

9. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen- 
den Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die relief artige Grundform auf einer Matrize oder Pa- 25 
trize hergestellt wird, diese gehartet und poliert wird 
und dann daraus ein Arbeitsstempel hergestellt wird, 
auf dem das Lasergravieren durchgefiihrt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
das Aufbringen bestimmter Charakteristika, bspw. 30 
Schattierungen, Mattierungen, Strukturierungen, an 
bestimmten Bereichen eines Motivs oder Motivteils. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vorgesehenen aufzubringenden Cha- 
rakteristika in verschiedene Laserparameter einer La- 35 
sergraviereinrichtung umgewandelt werden, mit der 
die Charakteristika in dreidimensionaler Form be- 
stimmter sehr geringer Tiefe in das Werkzeug eingear- 
beitet werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, gekenn- 40 
zeichnet durch das Einbringen von Rauhigkeiten, 
bspw. in Form von Schraffurmustern. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
das Einarbeiten eines hologramm artigen Abbildes in 
die ebene oder reliefartige Oberflache. 45 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in gegeneinander gerichtete Flanken ei- 
ner zahnartigen Riffelung unterschiedliche Teilbilder 
des hologrammartigen Abbildes eingearbeitet werden. 
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